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Verfabren und Hilfsmittel zur Hersfcellung von Betontailen, 
insbesondere von Betonhalbzeug und/oder von Betondecken 
gowie Hilf amittal zur Heretellung von Betondecken 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
etellung von Betonteilen, insbesondere von Betonhalbzeug 
und/oder von Betondecken. Gemass einem zweiten Aspekt 
betrifft die Erfindung waitarhin Hilfsmittel zur Herstel- 
lung von Betonteilen, insbesondere von Betonhalbzeug 
und/odar von Betondecken. In einem dritten Aspekt der 
Erfindung Bind Betonteile, insbesondere Betonhalbzeug 
und/oder Betondecken betroffen. 

in der deutscnen Of fenlegungssehrif t DE-A-2 116 479 sind 
kugelfdrmige KarnkSrpar fur Betonplatten beschrieben, von 
danen jedar mit zwei sich in der Mitta des Korpers recht- 
winkelig kreuzenden Durchbohrungen versehen ist. Die Kern- 
korper kdnnen daher auf sich entsprechend kreuzende Armie- 
rungseisen aufgereiht warden, die an einer Artnierung befes- 
tigt warden kOnnen. AnachliaSend wird die flachenhafte 
Anordnung der Kemk6rper mit den Armierungseisen und der 
Artnierung zur Bildung der Plachdecke ainbetoniert . 

Die europaische Of fanlagungsschrift EP-A-0 552 201 be- 
echreibt eine hohle FuBbodenplatte mit armiertem Beton in 
zwaidimensionaler Struktur, bei welcher jeweils geschloe- 
sena Kunststof fhohlkugeln einzaln in ainem Verstarkungs- 
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gitternetzwerk aus Stahlstaben in beiden senkrechten Rich- 
tungen- gleich beabstandet eingefangen sind. Das Verstar- 
kungsgittemetzwerk besteht aus einem oberen, im wasent- 
lichen ebenan Netzwerk, welches duxch DraJite oder derglei- 
chen mit einem unteren, im wesentlichen ebenfalls ebenen 
Netzwerk verbunden ist. Wesentlich fur die Ausfuhrung der 
aus der EP-A-0 552 201 bekannten Erfindung ist, nach den 
dortigen Angaben, daaa die Verdrangungskfirper in das cbere 
und dae untere Verstarkungsgitternetzwerk hineinragen. Dies 
erscheint nicht nur unn&tig, sondern auch nachteilig, da 
damit eine Modularitlt dee Konstruktioneprinzips verhindert 
wird und diese ausschliesslich mittels speziell 
hergestellten Gittemetzen mit entsprechend bemassten 
Rasteroffnungen fur die verdrangung B k6rper hergeatellt 
15 werden mussen. 

Fur die Herstellung einer Flachdecke gemaaa der 
EP-A-0 552 201 iat die Verwendung von speziell angefertig- 
ten Listenmatten bzw. Spezialmatten erf orderlicb. Dies 
bedingt entweder das Vorhandensein einer Listenmatten- 
schwei&mlage im Fertigteilwerk oder die Beschaffung von 
vergleichswelse teuren Listenmatten von einem extemen 
Mattenhersteller . 

25 Weiterhin werden angepasste GittertrSger bendtigt, welche 
genau ewiBchen die untera und die obere Bewehrung eingefugt 
werden mussen. Da die Hohlkorper mit der tragenden Beweh- 
rung und den Gittertragern eine Binheit bilden, iat nur 
eine projektbezogene Herstellung moglich. Das bedeutet, 

30 dass fur jede herzustellende Flachdeckenart ein aaparat 
dimensioniertes und bereehnetes Gitterwerk angefertigt wer- 
den muss. 

Immerhin ist aus den vorstehend genannten Patentverdffent- 
35 lichungen bekannt, dass es vorteilhaft sein kaim, wenn in 
der Btatisch eher neutralen Zone einer Betondecke etc. 
Leichtk&rper eingebaut werden, da dieser Bareich zur 
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Festigkeit der Decke nichts wesentlichee beizutragen vermag 
und daher eine Gewichtseinsparung moglich und ainnvoll ist. 

Es hat sich aber herauegestellt, dase eine modulare Ferti- 
gung einer im mittleren Bereich leichteren Betonschicht mit 
der vorfertigung von Halbzeug, in dieeem Falle von Beton- 
halbzeug, eine wesentliche Vereinf achung daretellen wurde. 
Dieee Vereinfachung kann noch dadurch erhoht werden, dase 
auch fur die Fertigung des Betonhalbzeugee Verdrangungsk6r- 
perelemente vorgesehen werden, die dann standardmassig in 
die Halbzeuge oder auch - bei einer durchgehenden Fertigung 
- in die Betonteile eingebaut werden k6nnen. 

Aus der JP-A-2003/321894 ist ein Modul bekannt, welchee 
U quasi ale Positionierhilf e aber eine Vielzahl von 
Verdrangungak&rpern gestulpt werden soil, um dieee Ober 
einer halbfertigen Betondecke anzuordnen. Dieee Ausfuhrung 
hat aber unter anderem den Nachteil, dass am Bau selbst die 
Positioniex-ung ausgefuhrt werden muss und die Vorfertigung 
der Module nicht so weit getrieben werden kann, wie dies 
erwOnscht ware. 

Der Brfindung liegt demgegenuber die Aufgabe zugrunde, das 
eingange genannte Flachdeckenmodul su vereinf achen. Insbe- 
eondere hat die Brfindung die Aufgabe, ein Verfahren 
anzugeben, bei dem die Fertigungsnachteile dee Standee der 
Technik nicht auftreten. Weiterhin eollen Hilfemittel vor- 
oeechlagen werden, die eine vereinfachte und insbesondere 
modulare Herstellungeweiee von Betonteilen ermSglicht. 
Ebenso eollen entsprechende Betonteile vorgeachlagen wer- 
den. Wunschenswert fur die Brfindung ist es, daee flexible 
Aueeparungen im peckenguerschnitt sum Einbau von Vorspan- 
nung. Luftungskanalen, Heizleitungen, Kuhlleitungen etc., 
modular moglich und vorsehbar sind. 

Die Brfindung lost die Aufgabe durch ein Verfahren nach An- 
spruch 1. Dabei haben die Masenahmen der Brfindung zunachet 
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einmal zux Folge, daaa mit dem vorgeschlagenen Verfahren 
Betonhalbzeug eerieiimasaig oder quasi serienmaaaig herge- 
stellt werden kann. weiterhin k6nnen auch die Module mit 
den Verdrangungsk6rpern weitgehend unabhangig von den 
Massen der spateren Halbzeuge und der Fertigdecken aerien- 
massig hergestellt werden. 

Dazu ist gemass der vorliegenden Erfindung vorgesehen, daaa 
eine Hohlkdrperleiate aua dem Gitterwerk mit einer linearen 
Reihe der Verdrangungakcrper von den statischen und 
dynamiBChen Eigenschaften der Plachdeeke unabhangig und - 
in Bezug auf die Hohlkdrperleiate - selbsttragend iat. Die 
Erfindung entkoppelt vorzugaweiee die Funktion der 
Betonverdrangung durch die Verdrangungsk8rper von der tra- 
15 genden Funktion der Bewehrung. Die Erfindung wird damit von 
den Eigenachaften des jeweiligen Projekts unabhangig und 
ermoglicht unter Verzicht auf Liatenmatten eine rationelle 
Herstellung von Standardmodulen, die auf der Baustelle oder 
achon im Fertigteilwerk nur noch auf die gewOnschte lange 
20 abgelangt werden muasen. Inabeaondere ist es durch eine 
projektbezogene Anordnung der Hohlkftrperleisten (Module) 
m6glich, daBB flexible Auaaparungen im Deckenquerachnitt 
zum Einbau von Vorspannung, LuftungBkanalen, Heizleitungen, 
Kuhlleitungen etc. modular mdglich und vorsehbar aind. 

25 

Die Dimenaionierung der daa Gitterwerk bildenden Stabe 
beatinimt aich damit nur dadurch, dass daa Modul mit den 
relativ leichten Verdrangungakdrpern selbattragend bleibt. 
Daa Modul hat dahar relativ garinges Gewicht und kann mit 

30 leichtem Geachirr manipuliert werden. Daa erfindungagemafie 
Modul wird einfach auf daa fertig berechnete Flachdecken- 
brett aufgelegt und gegebenenf alls mit der Bewehrung nur 
inaoweit verbunden, ala diea zur Lagefixierung dea Module 
erforderlich iat. Vorzugaweiae wird das Modul aber in den 

35 noch bearbeitbaren Beton aingedrtlckt oder eingeruttelt . 
SchweiBarbeitan sind zum Ausfuhren der Erfindung weder im 
Fertigteilwerk, noch an der Baustelle notwendig. Erfordert 
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ein Flachdeckenbrett das Auflegen roehrerer paralleler 
Module, mussen diesa untereinander niont verbunden sein. 
Die Stabe kdnnen aue Baustahl oder auch aus Kunststoff Oder 
anderen Materialien beetehen. AnschlieSend wird das Modul 
oder werden die Module und das Flachdeckenbrett zusammen 
»it Beton vergossen. Die Verdrangungskorper konnen entweder 
aue Hohlk&rpern wie etwa Hohlkugeln, hohle Ellipsoide oder 
hohle Quader oder hohle Wurfel aus Nunstetoffi, oder aus 
einem Vollmaterial der genannten geometriechen Fxguren 
beetehen, dae weeentlich leichter ale Beton iet . 

Dae erfiindungsgemafie Modul kann in der weiee auegestaltet 
sein daee es mehrere parallele Leisten aufweiet, die 
untereinander zur Fixierung der relativen Lege zuexnander 
verbunden eind. Die Querechnittsf orm des Gitterwerks kann 
sweckmaSig der Lege der jeweiligen Bewehrung fur das Flach- 
deckenbrett angepaest werden, um dae Modul oder die Module 
bequem an der Bewehrung fixieren zu kdraien. 

GegenOber der Lehre der JP-A-2003/321894 weist die durch 
die vorliegende Brfindung vorgeschlagene Modul aus funrung 
insbesondere Transport- und Vorf ertigungsvorteile auf. 



25 



30 



35 



insbesondere Transport- - 

Diese vorfertigungsvorteile kommen insbesondere dann sum 
Tragen, wenn Module einfach zwischen aufstehenden 
Bewehrungselexnenten des Betons angeordnet werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungeformen der Brfindung sind 
in den abhangigen Anspruchen dargelegt. 

Die vorgenannten sowie die beanspruchten und in den nach- 
folgenden Ausfuhrungsbeispielen beschriebenen, erfindunge- 
gemass zu verwendenden Elements unterliegen in ihrer Grea- 
se Formgestaltung, Materialverwendung und technischen Kon- 
zeption keinen besonderen Auenahmebedingungen, so dass die 
in dem jewsiligen Anwendungsgebiet bekannten Auswahlkrite- 
rien uneingesohrankt Anwendung finden k&nnen. insbesondere 
k 6nnen sum gitterartigen Binfassen der Verdrangungskorper 
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einerseits Metallgitter, inebeeondere am Bau Obliche Stahl- 
bauteile, aber andererseite such Kunststoffbauteile verwen- 
det werden, ohne dass damit die Materialienauswahl schon 
irgendwie eingeschranJtt ware. 

5 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des Gegenstan- 
dee der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
Bchreibung der dazugeherigen Zeichnungen, in denan - bei- 
spielhaft - ein entsprechendes Verfahren, die vorteilhaften 
10 Hilfemittel und eine gegenetandliche Betondecke zur vorlie- 
genden Erfindung erlSutert wird. 

In den Zeichnungen zeigen: 

IS Figur 1 eine perepektivieche Darstellung einee Moduls 
mit in einer Gitterkonstruktion eingefangenen 
Verdrangungskorpern gemass der vorliegenden 
Erfindung; 

20 Figur 2 eine Frontansicht eines Moduls gemase Pigur 1; 

Pigur 3 eine typische Liatenmatte, bevor sie zur Verwen- 
dung gemies der vorliegsnden Erfindung zur Her- 
Btellung einer Gitterkonstruktion nach Figur 1 
25 geschnitten und gebogen wird; 

Pigur 4 eine Frontansicht einer nebeneinander angeordne- 
ten Vielzahl von Modulen gemass Figur 1, aufge- 
setzt auf eine armierte Betonschicht; 



30 



Pigur 5 eine Draufsicht auf eine Anordnung gemass Figur 
5 mit einer Vielzahl von solchen hintereinander 
und nebeneinander angeordneten Modulen. 

35 Das in Figur 1 und Figur 2 mit 200 bezeichnete Modul 
besteht aus einero Element aus einer in Pigur 3 gezeigten, 
an der Linie 210 geschnittenen Liatenmatte 220, die dann 
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l&ngs der beiden inneren Stabe urn einen Winkel von ca. 95* 
gebogen ±Bt. In diese nach unten offene Gitterkonstruktion 
230 warden im Ausf fchrungsbei spiel 8 bie 10 Kunststof f kugeln 
240 (Kunststof fb&lle) eingedrtckt, allenfalls, indent an der 
5 Position des Eindrfickens die beiden seitlichen Gitter etwas 
entlastet werden. Die Gitterkonstruktion iet im AuefGh- 
rungsbeispiel 30 ausgebildet, dass die Kunststof fkugeln 240 
nach oben aus dem Gitter herausragen. Dainit wird sine sta- 
bile Konstruktion gew&hrleietet . 

10 

In ainer besonderen Ausfuhrungsform der Erf indung sind die 
Verdr&ngungskdrper nicht als ganze Kugeln ausgebildet, son- 
dern an der oberen Seite abgeflacht, damit sie eine - vor- 
zrugsweise begehbare - definierte Oberfl&che ausbilden. In 
15 diesem Falle sind die Verdr&ngungskdrper in ihrer Lage 
orientiert . 

In einer weiteren Ausf&hrungsf orm, die durchaus mit der 
voretehenden kombiniert werden kann, sind die Verdrangungs- 
20 kdrper mehrteilig auegebildet, wobei die einzelnen - hier 
zwei - Teile mit einem Verechlusssystem, z.B. einem Bajo- 
nettverschluss, 2usammengef<igt werden. 

In den Figuren 4 und 5 iet dann eine Vielzahl von den oben 
25 beschriebenen Modulen 200 nebeneinander gezeigt. Sie beruh- 
ren sich im oberen Bereich, ohne dass sie miteinander ver- 
bunden w&ren. In Figur 5 sind die Module 200 bereits in 
eine erete Betonschicht eingedruekt. 

3 0 Das Verfahren gemaes dem bevorzugten Ausffchrungsbeispiel 
der vorliegenden Brfindung wird in den folgend beschriebe- 
nen Schritten durchgef uhrt : Zun&chst werden Halbzeuge, n&m- 
lich vorgefertigte, teilweise armierte Betonplatten herge- 
stellt. Diese vorgesehenen Halbzeuge werden nach folgendem 

35 Verfahren hergestellt: 
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a. In eine Verschalung wird eine erste Schicht l von Beton- 
masse eingefullt und zum Anziehen gebraeht . 

b. Auf die angehartete erste Schicht 1 wlr d eine Armie- 
rungematte 2 gelegt. Die Armierungsmatte 2 besteht aus 
herkommlichem Baustahlgewebe. 



c. Be wird eine zweite Schicht 3 von Betonmasse in die Ver- 
schalung auf die erste Schicht l und die Armierungsmatte 

10 2 gefullt und zum Anziehen gebraeht. 

d. Es werden Elements 200 mit einer Vielzahl von nebenein- 
ander angeordneten Verdrtngungskdrpern, im Ausfuhrunge- 
beispiel Kunststoffkugeln 240, in die angeh&rtete, zwei- 

15 te Schicht 3 eingedruckt. Die Vielzahl von nebeneinander 

angeordneten Kunststof f kugeln (Verdrangungskorper) 240 
1st Jeweils in einera Gitterwerk 230 gem&as der vorste- 
henden Beschxeibung angeordnet, wobei die Kunststoff- 
kugeln 240 nach oben teilweise aus dem Gitterwerk her- 

20 ausragen. 

e. Die Betonmassen werden ausgeh&rtet und das so gefertigte 
Halbzeug wird aus der Verschalung entnotranen. 

25 Selbstversta.ndlich kennen die Schritte a bis c auch in 
einem gemeinsamen Schritt zusammengefasst werden, wobei in 
diesem Fall die Armierung durch irgendwelche, im Stand der 
Technik wohlbekannten Hilfemittel, wahrend des Einfullens 
•der Betonmasse in ihrer Position gehalten werden. 

30 

Das so produzierte Halbzeug ist dafur vorgesehen, in fol- 
gender Weise weiterverarbeitet zu werden: 

a. Das Halbzeug wird auf der Baustelle auf die vorbereitete 
35 Spriessung varlegt. 
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b Bs wird allenfalls eine weitere Armierungsmatte auf die 
HohlkSrperlBieten (Module) des Halbzeugs gelegt. 

c. Es wird eine waitere Betonsohicht aufgebracht. Dieser 
weitere Betonierungsvorgang kann bezuglich der Anzahl 
der einzubringenden Batons chicht en gemass den 
Erfordemieeen frei gewahlt warden. Die letzte 
Betonschioht bildet dann die Oberseite der fertigen 
Betonrohdecke . 

in einar spaziellen Auafuhrungsf orm dee Varfahrens gemass 
der hier beechriebenen Erfindung sind zusatzliche 
Gittertrager, die nach oben aue dem vorgefertigten Beton 
vor der Anordnung der Module 200 herausstehen. Diese 
zueatzlichen Gittartrager bilden dann Reihen. zwiechen die 
- in diesem speziellen Ausfuhrungsbeispiel zwei - Module 
200 eingesetzt werdan, ohne ndt ihnen verbunden zu sein In 
diesem Ausfuhrungsbeispiel sind der Abstand dieser Reihen 
von Gittertragern und die Breite der Module 200 
aelbstverstandlich voneiuander abhangig. Wesentlieh ist 
aber, dass dia Hohe der Gittertrager - andera 1- 

„ ... „ = „ Tl ~ p _ A _ 0 5 52 201 - vSllig unabhangig 
Stand der Technik nach EF--A-W 

von d e r Hohlkdrperleistan (Modulen) aixui und mit diesen 
nicht verbunden. 

Hier ist der Fachmann frei. und wird durch diese Beschrei- 
bung gelehrt, dass er genres der vorliegenden Erfindung die 
einzelnen Merkmale frei miteinander kombinieren kann. 
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5 Patentansprttche 



1. Verfahren zum Herstellen von Betontailen, insbesondere 
von Betonhalbzeug, rait den Schrittan, dase 

- in eine Verschalung eine arete Schicht von Betonmasse 
eingefttllt und zum Anziehen gebracht wixd, 

- auf die angezogene erste Schicht eine Armierungsmatte 
gelegt wird, wobei die Armierungsmatte vorzugsweise aus 
herkemmlichem Baustahlgewebe besteht, 

- eine zweite Schicht von Betonmasse in die Verschalung 
auf die erste Schicht und die ArmierungsTnatte gefullt 
und zum Anziehen gebracht wird, 

- Module (200) nit einer vielzahl von nebeneinander ange- 
ordneten Verdrangungskorpern, vorzugsweise Kunststoff- 

20 ballen (240) , in die angehartete, zweite Schicht einge- 

drilckt werden, wobei die Vielzahl von nebeneinander 
angeordneten. Verdrangungskorpern (240) jeweil B in einera 
Gitterwerk (230) aus staben angeordnet ist, 

- die Betonmassen ausgehartet und das so gefertigte Halb- 
25 zeug aus der Verschalung entnommen wird, 

wobei das Gitterwerk zu einer Seite hin, vorzugsweise 
nach unten, offen ist die an diese offene Seite 
angrenzenden Gitter gegenuber dem dieser offenen Seite 
gegenuberliegenden Gitter urn einen Winkel von uber 90", 
vorzugsweise von 95" bis 120°,h6chst vorzugsweise 98° 
bis 100°, einnehraen und wobei dem Einsperren der 
Verdrangungskorper (240) in das Gitter (230) hergestellt 
werden . 
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2. VerEahren sum Herstellen von Betonteilen, insbesondere 
von Betonhalbzeug, mit den Schritten, dass 

- in elne Verschalung Armierungselemente, vorzugsweise 
gitterartige Armierungselemente, eingalegt werden, 

- eine Schicht von Betonmasse in die Verschalung gefullt 
und zum Anziehen gebraeht wird, 

- Module (200) mit einer Vielzahl von nebeneinander anga- 
ordneten VerdrangungskSrpern, vorzugsweise Kunststoff- 
bailen (240) . in die angehartete, zweite Schicht einge- 
druckt werden, wobei die Vielzahl von nebeneinander 
an 3 eordneten Verdr&ngungskorpern (240) jeweils in einem 
Gitterwerk (230) aus Staben angeordnet ist, 

- die Betonmaeeen auegehartet und das so gefertigte 
15 Halbzeug aus der Verschalung entnonunen wird, 

wobei das Gitterwerk zu einer Seite hin, vorzugsweise 
nach unten, offen ist die an diese offene Seite 
angrenzanden Gitter gegenOber dem diaser offenan Seite 
gegenuberliegenden Gitter um einen Winkel von fiber 90», 
vorzugsweise von 95° bis 120% h6chst vorzugsweise 98" 
bis 100°, einnehmen und wobei dem Einsperren der . 
verdrangungskfirper (240) in das Gitter (230) hergestellt 
werden- 

3 verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Module (200) aus zurechtgeschnit- 
tenen Teilen von Baustahlmatten, vorzugsweise Listenmatten, 
durch umbiegen jeweils eines Gitters (230) hergestellt 
werden . 



20 



25 



30 



4 verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dasa die Elements (4) aua Kunststoff teilen 
bestehen. 

35 5 verfahren nach einem der voretehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verdrangungskorper (240) 
nach oben teilweise aus dem Gitterwerk herausragen. 
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6- Verfahren nach einem der voretehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet. dass mehrere Module (200) parallel 
zueinander in die angeh&rtete Betonmasse eingedrtiekt wer- 
den. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Blemente zur Fixierung miteinander verbunden war- 
den. 

8. Verfahren nach einem der .Anspruche 6 oder 7, dadvirch 
gekennzeichnet, dass die Blemente zwischen aufstehenden 
Bewehrtnigselementen des Betons angeordnet werden. 

15 9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwiachen den Verorangunge- 
korpem (240) und den unteren Armierungsmatten ein durch 
Betonmasse ausgefullter Abstand verbleibt. 

20 10. Betonhalbzeug, hergestellt mit einem Verfahren nach 
einem der Anspruche 1 bis 9. 

11. Verfahren zur Herstellung von Betonteilen, insbesondere 
von Betondecken, wobei ein Betonhalbzeug nach einem der 
25 Anspruche 1 bis 10 welter verarbeitet wird mit den Schrit- 
ten, dasa zumindest eine weitere Betonschicht auf das 
Halbzeug aufgefullt wird, wobei die oberste Betonschicht 
dann die Oberseite des fertigen Betonteils, vorzugsw a i se 
einer fertigen Betonplatte, bildet. 

30 
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12 Modul (200) zur Herstellung von Betonteilen, insbeson- 
dere von Betonhalbzeug, oder von Betondecken, mit einer 
Vielzahl von nebeneinander angeordneten Verdrangungekor- 
pem, vorzugsweise Kunetetof fkugsln (240) , die dafur vorge- 
sehen sind, in eine angehartete Betonechicht eingedriickt zu 
werden, wobei die vielzahl von nebeneinander angeordneten 
Verdrangungekorpern (240) jeweils in einem Gitterwerk (230) 
aus St&ben angeordnet ist p 

dadurch gekennzeichnet, dass das Gitterwerk (230) su einer 
Seite hin of fen ist, wobei die an diese offene Seite 
angrenzenden Gitter gegenuber dem dieser offenen Seite 
gegenuberliegenden Gitter .urn einen Winkel von uber 90- , 
vorzugsweise von 95- bis 120-, hcchst vorzugsweise von 98- 
bis 100°, einnehmen. 

13 Modul zur Herstellung von Betonteilen nach Anspruch 
12, dadurch gekennzeichnet, dass die VerdrangungskSrper 
(240) aue dem Gitterwerk (230) zumindest teilweise heraus- 
ragen . 

14 Modul zur Herstellung von Betonteilen nach Anspruch 
12, dadurch gekennzeichnet, dasa das Modul (200) aus 
zurechtgeschnittenen Teilen von Baustahlmatten, 
vorzugsweise Listenmatten, durch Umbiegen jeweils eines 
Gitters und dem Einsperren der Verdrangungskorper (240) in 
das so gebogene Gitter hergestellt ist. 

15 Modul zur Herstellung von Betonteilen nach einem der 
Ansprilche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver- 
drangungsk6rper aus mehrteiligen Teilelementen bestehen, 
die mit einem Verschluss zusammengefftgt werden. 

16 Modul zur Herstellung von Betonteilen nach einem der 
Mispruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver- 
drangungskdrper an ihrer Oberseite einen abgeflachten 
Bereich aufweisen. 
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Zus maen fas si^ng- 



Vm die Produktion von Betondecken mit Verdrangungskdrpem 
8u erleichtern und su vereinfachen, wlrd in der Brfindung 
vorgeschlagen, dass die Verdrangungskdrper, z.B. als Kunst- 
stoffballe ausgebildet, in zu einer Seite geoffneten Git:- 
terwerken eingesperrt werden, und diese Module dann in eine 
erste oder sweite Schicht aus Beton, die schon eine erste 
Armierungsmatte enthalten kann, eingedruckt werden und dann 
das so hergestellte Halbseug bei der spateren Fertigstel- 
lung mit Betonmasse bedeckt wird. 
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